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® Verfaiiron und Vorrichtung zur Herstellung eines durch FigurschUsse gemusterten textilen Bandes, 
insbesondere eines Etiketten bandes, aus einer Breitbahn mit schmelz^higem Fadenwerkstoff. 



@ Zur Herstellung eines Etikettbands wird von ei- 
ner Breitbahn ausgegangen, in welche bahnzonen- 
welse die verschiedenen Bandmuster mehrfach ne- 
beneinander von RgurschUssen eingearbeitet wer- 
den. wobei in den Obergangsbereichen zwischen 
solchen Bahnzonen die Rgurschusse Im Grundge- 
webe abgebunden werden. Danach wird die Breit- 
bahn zonenweise durch Schmelzschnitte in die ge- 
wunschten Etikettbander zerschnitten, wobei an den 
Bandrandern Schmelzkanten entstehen, Um die 
Schmelzkanten besonders weich auszubilden wird 
vorgeschlagen. zunachst im Obergangsbereich 
samtliche FigurschOsse Uber dem Grundgewebe in 
einer Figurschuflschicht flottieren zu lassen. wonach 
^ die Hgurschuflschicht z. B. durch Wegbrennen ent- 
^ fernt wird. bevor es zum Schmelzschnitt kommt. 

Dadurch liegen wesentlich geringere Materialmassen 
JJJ an den Schmelzkanten vor. die daher nicht mehr so 
0) voluminos und hart ausfallen, Bewahrt hat sich dabei 
als Schmelzschneider BUgelflachen zu verwenden, 
an denen die Schmelzkanten entlangstreichen und 
^ dadurch geformt und glattgestrtchen werden. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG 2UR HERSTELLUNG EINES DURCH FIGURSCHOSSE GEMUSTERTEN 
TEXTILEN BANDES, INSBESONDERE EINES ETIKETTBANDES, AUS EINER BREITBAHN MIT SCHMELZFA- 

HIGEM FADENWERKSTOFF 



Die Erfindung richtet sich zunachst auf ein 
Verfahren zur Herstellung eines textilen Bandes der 
im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art. 
Aus Kostengrunden werden Etikettbander zunachst 
als eine Breitbahn in Form eines Gewebes Oder 
Gewlrkes erstellt. bestehend sowohl aus einem 
iiber die ganze Bahnbreite sIch erstreckenden 
Grundgewebe als auch aus einem Ober die ganz© 
Bahnbreite gefuhrten RgurschuiS bzw. mehreren R- 
gurschussen unterschiedlicher Farbe. wetche die 
gewunschten Bandmaster des Etiketts in einer 
Schar von in Bandlangsrichtung verlaufenden 
Bahnzonen erzeugen. Der RgurschuB bzw. die R- 
gurschUsse sind im Obergangsbereich zwischen 
benachbarten Bahnzonen im Gmndgewebe abge- 
bunden. Aus der Breitbahn werden dann die Eti- 
kettbander herausgeschnitten. indem man die 
Trennschnitte im Obergangsbereich zwischen den 
einzelnen, das gewGnschte Bandmuster aufweisen- 
den Bahnzonen ausfOhrt. Mit Vorteil wird dabei die 
Schmelzfahigkeit der Fadenwerkstoffe nutzbar ge- 
macht. 

Bei dem bekannten Verfahren verwendete man 
in den Obergangsbereichen die Breitbahn durchset- 
zende beheizte DrShte. die als Schmelzschneider 
fungierten und beidrandseitig der erzeugten Ban- 
der Schmelzkanten entstehen lie/Sen. um ein Aus- 
fransen der Bander an den Schnlttlinien zu verhin- 
dem. Die Schmelzkanten wurden durch ineinander- 
flieflende Schmelzmasse des sich wieder abkuh- 
lenden Fadenwerkstoffs erreicht, waren verhaltnis- 
maiSig hart und wiesen ein Zahnprofil auf. Das so 
erstellte Etikettband wurde dann entsprechend der 
Musterlange in einzelne Bandab schnitte durchge- 
schnitten und schliefllich abschnittweise an Klel- 
dungsstOcken od. dgl. befestigt. Die dabei anfallen- 
den harten und rauhen Schmelzkanten wirkten sich 
unangenehm beim Tragen solcher KleidungsstUcke 
aus. Durch die Bewegung beim Tragen kam es zu 
Reibungen und BeschSdigungen von Kleidungs- 
stOcken oder der menschlichen Haut. Dadurch war 
der Tragekomfort von mit solchen Etiketten ausge- 
rOsteten KieidungsstOcken beeintrachtigt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. ein 
zuverlSssiges. einfach auszfuhrendes Verfahren der 
im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art 
zu entwickein, das die genannten Kantenprobleme 
der Et'kcttcr. rr.ir.dcrt br.v. gant 'Ooiciliyu Dies wird 
erfindungsgemaff durch die im Kennzeichen des 
AnsprUches 1 angefOhrten MaiJnahmen erreicht 
denen folgende besondere Bedeutung zukommt. 

Die Erfindung hat zunachst erkannt. da/3 die 
Rgurschusse im Obergangsbereich nicht erforder- 



lich sind und femer dafl es sehr niitzlich ist, durch 
Schichtaufbau in den Obergangsbereichen den Fa- 
denwerkstoff des Grundgewebes von alien Figur- 
schUssen zu scheiden. Dies geschieht durch einfa- 
5 Che bindungstechnische Maflnahmen wahrend der 
Textilherstellung der Breitbahn, indem man die R- 
gurschOsse in einem schmalen Grenzstreifen inner- 
halb des Obergangsbereichs nicht rm Grundgewe- 
be abbinden Iai3t, sondern uber dem Grundgewebe 

10 auf der einen Bahnseite als flottierende Rgurschufl- 
schicht absetzt. SchlieBlich hat die Erfindung er- 
kannt. dafl sich erne seiche lose liegende Rgur- 
schuiSschicht in einer nachfolgenden Verfahrensstu- 
fe leicht entfemen IMiSt, insbesondere durch die in 

T5 Anspruch 2 erwsthnte Erwelrmung Ober die 
Schmelztemperatur des Rgurschu0-Fadenwerk- 
stoffs. Ein Wegschneiden der Rottlerung durch 
Messer ware aber auch mdglich. Dazu genUgt eine 
Flottierung von ca. einem Millimeter in diesem 

20 Grenzstreifen, wahrend beidseitig davon die Rgur- 
schUsse im Grundgewebe dieses Obergangsbe- 
reichs abgebunden sind. Bei ausreichend hoher 
Temperatur verschwindet die Rgurschufischlcht in 
diesem Grenzstreifen durch Verdampfen. Sengen 

25 Oder Brennen. Besonders bewahrt hat sich dabei 
die beruhrungslose WarmeObertragung durch die 
in Anspruch 3 erwShnte Strahlungswarme. Dam it 
entsteht im Obergangsbereich zwischen benach- 
barten Bahnzonen der Breitbahn eine vom Rgur- 

30 schu0 voilig t>efreite. kahle Schneise iiber dem 
Grundgewebe. Nutzlich ist es, fUr den Rgurschui? 
wenig bzw. nicht verzwirnte Game, insbesondere 
texturierte Bauschgame aus vielen einzelnen Fa- 
sern, zu verwenden. Die zugefuhrte Warme. vor- 

35 zugsweise in Form von Strahlungswarme. erfaflt 
nur die oberflachige Rgurschuflschicht und reicht 
gerade dazu. um die dunnen Fasem des Figur- 
schusses wegzusengen, wahrend die darunter lie- 
genden Fadenbindungen des Grundgewebes davon 

40 nicht beeintrSchtigt werden. Das Grundgewebe in 
den kahlen Schneisen sorgt nach wie vor fUr einen 
festen Zusammenhalt zwischen den gemusterten 
Bahnzonen in Form der Breitbahn. Dazu mogen 
auch die Fadenbindungen im Grundgewebe beitra- 

45 gen; die Strahlungswarme wird durch Warinelei- 
tung im ganzen Grundgewebe verteilt. Die Rgur- 
schu/Jenden beidseitig der entfernten Rgurschufl- 
schicht werden im urunagewebe verankert. Es ent- 
stehen beidlangsseits des Grenzstreifens die in 

50 Anspruch 4 erwahnten Schmelzperlen. die aber 
praktisch von auBen unsichtbar in dQn Poren des 
Grundgewebes verschwinden. 

An den kahlen Schneisen des Breitgewebes 
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ergeben sich somit vom Figurschufl vollig befreite 
Grenzstreifen in der Breitbahn. weshalb dort eine 
wesentlich geringere Bahndicke anfallt Dies ist be- 
sonders auffallig. wenn zur Herstellung bunt gemu- 
sterter Etikettbander zahlreiche Rgurschusse mit 
unterschiedliclien Farben in der Breitbafin eingetra- 
gen werden. Die gro/Je Menge des Fadenmaterials 
fur die verscliiedenen Rgurschusse ist in den kah- 
len Schneisen beseitigt. Es braucht im nachfolgen- 
den Verfalirens-Schritt nur noch das Fadenmaterial 
des Grundgewebes durclitrennt zu werden, wofOr 
man Schmelzschnitte verwendet. Weil aber jetzt an 
den kahlen Stellen nur nocii der Fadenwerkstoff 
des Grundgewebes vorliegt, fallen entsprechend 
geringe Sciimelzmassen an, die bereits weitgehend 
in die Poren des Grundgewebes eingesaugt wer- 
den. Dadurch ergibt sich bereits eine ausreichende 
Sichenjng der Schnittkanten gegen Ausfransen des 
Fadenmaterials. ohne dafl harte Oder rauhe leisten- 
formige Schmelzkanten an den Etikettbandem ent- 
stehen. 

Wesentlich gefordert wird die Erstellung einer 
wetchen Schmelzkante an den Etikettbandem. 
wenn die Schmelztrennung durch BGgelflachen 
nach Anspruch 5 erzeugt wird, die entlang der 
kahlen Schneisen der Breitbahn bewegt werden. 
Diese relative langsbewegung ergibt sich selbstta- 
tig beim Fortschritt des Breltgewebes wahrend 
dessen textller Herstellung auf dem Wege zur Wa- 
renabzugsstelle in der Textilmaschine, was in den 
Vprrich tungsansprQchen 1 0 bis 21 naher beschrie- 
ben wird. Bedeutungsvoil ist es aber, zum 
Schmelzschnerden, anstelle von die Breitbahn von 
der einen zur anderen Rachenseite durchsetzen- 
den Heizmessern oder Heizdrahten BGgelflachen 
zu verwenden, die nach Anspruch 6 lediglich auf 
die eine Bahnseite des Grundgewebes gedrOckt 
werden. Eine solche beheizte BOgelflache wirkt 
namlich dann wie ein Spachtel-Werkzeug. das die 
anfallenden Schmelzmassen beidlSngsseits des 
Trennschnitts in die Poren des Grundgewebes an 
den entstehenden Bandkanten einstreicht. was in 
Anspruch 7 hervorgehoben ist. Im ubrigen kann 
man. gemafl Anspruch 8. durch eine vorauseilende 
Verlangerung der Bugelflache zugleich die Figur- 
schuflschicht entfemen. 

Eine besonders weiche Bandkante ergibt sich 
schliejSIich, wenn man. gemafl Anspruch 9. die 
beiden Randbereiche der Sander umfaltet und die 
umgefalteten Telle an dem Bandkorper durch Kle- 
ben und DrUcken befestigt. Auf diesem Wege wer- 
den eventuelle BrUche an den glattgestrichenen 
Schmelzkanten unschadlich gemacht. die sich z. B. 
nachtranlirh hAi Kniot/Koopopirij^i-;.j«g«- cir.CG farti- 

gen Etiketts ergeben konnten. Wegen der Kanten- 
umlegungen und Befestigungen sind solche BrU- 
che einerseits weniger zu enwarten und anderer- 
seits nicht mehr kritisch. An den endgUltigen Band- 



kanten befinden sich die weichen Faitenscheitet mit 
doppellagigen Qewebeteilen im Faltenrand. 

Die Erfindung richtet sich auch auf eine Vor- 
richtung zur DurchfUhrung des Verfahrens und 
5 schlagt dazu vor. gemai3 Anspruch 10. Heizstellen 
zum Entfernen der RgurschuBschlchten an den di- 
versen Grenzstreifen in eine Gbliche Textilherstel- 
lungsmaschine, wie z. B. einem Webstuhl, zu inte- 
grieren. Solche Heizstellen werden namlich im Ma- 
yo schinenabschnitt zwischen der Webstelle und dem 
Warenabzug angeordnet, und zwar noch vor den 
Schmelzschnetdem. Besonders vorteilhaft ist es 
dabei, solche Schmelzschneider im Sinne des An- 
spruches 12 aufzubauen, weil sich dam it stabile 
75 und doch weiche und gtatte Schmelzkanten an den 
Randern der erzeugten BSnder ergeben. Bewahrt 
hat sich dabei der Aufbau gemafl Anspruch 1 3. Die 
Gbrigen AnsprUche beschreiben wertvolle Ausge- 
staltungen. Ein qualltatsmaBig besonders hochran- 
20 giges Bandprodukt ergibt sich, wenn man hinter die 
Schmelzschneider die Randfaltwerkzeuge nach An- 
spruch 21 in die Textiiherstellungsmaschine inte- 
griert. insbesondere noch vor den Warenab zug. 
Dazu eignet sich die Ausgestaltung gema^ An- 
as spruch 23. Es wird diesbezGglich auf den Inhatt der 
daraufr gerichteten Patentanmeldung P 39 10 218 
verwiesen, der hier heranzuziehen ist. 

Weitere Maflnahmen und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
30 schreibung und den Zeichnungen. Die Erfindung 
richtet sich dabei auf alle daraus entnehmbaren 
neuen Merkmale und Merkmalskombinationen. 
auch wenn diese in den AnsprGchen nicht aus- 
drGcklich erwahnt sein sollten. In den Zeichnungen 
35 ist die Erfindung in mehreren AusfGhrungsbeispie- 
len dargestellt. Es zeigen: 

Rg. 1 in perspektivischer, schematischer Dar- 
stellung die Aufeinanderfolge der erfindungsge- 
mafien Verfahrensschritte. 
40 Fig. 2 in Seitenansicht als Beispiel der Textii- 
herstellungsmaschine. ein TeilstGck eines Web- 
stuhls, auf dem alle erfindungsgemaflen Verfah- 
rensschritte ausfuhrt werden, 
Rg, 3 in vergroBerter Draufsicht ein TeilstGck 
45 der auf der Maschlne von Rg. 2 erzeugten Breit- 
bahn zur Verdeutlichung eines ersten Verfah- 
rensschritts, 

Rg. 4, 5 und 6 in starker Vergroflerung schema- 
tisch Querschnitte durch die mit IV, V und VI 
50 bezeichneten Schnittlinien im Bahn-TeilstGck 
von Rg. 3, 

Rg. 7 in einer der Rg. 3 entsprechenden ver- 
groiJerten Draufsicht ein nachfolgendes Teil- 
siuuk uoi ofwiiuahn zur veroeutiicnung eines 
55 weiteren Verfahrensschritts. 

Rg. 8. 9 und 10 in starker VergroBerung, analog 
zu Rg. 4 bis 6, Schnittansichten durch das in 
Rg. 7 gezeigten Bahn-TeilstOck entlang der 



3 



5 



EP 0 427 933 A1 



6 



Schnittlinien VlII, IX bzw. X von Rg. 7 mit an- 
grenzenden Bauteilen der Maschine, 
Rg.11 in perspektivischer Ansich ein zu Rg. 8 
bis 10 alternatives Maschinenbauteil und 
Rg. 12 sowie 13 im Ausbaich und Vergroflerung 
den Querschnitt durch ein Etikettband zur Ver- 
deutlichung eines bedarfsweise einsetzbaren 
weiteren Verfahrensschritts nach der Erfindung, 
schlieBlich auch beide Randbereiche der Sander 
noch umgefaltet und an der Ruckflache des 
Bandkorpers befestigt werden. 
In Rg. 1 ist als Breitbahn 10 zwar ein Gewebe 
verdeutlicht. doch versteht es sich. dafl man auch 
Textilbahnen anderer Art, z. B. Gewirke. in analoger 
Weise verwenden konnte. Die Breitbahn 10 ent- 
steht an der auch aus Rg. 2 ersichtlichen Webstel- 
le 12 aus der Verbindung von Kettfaden 11 mit 
mehreren. Uber die ganze Bahnbreite 13 durchge- 
henden SchujSfaden. von denen der eine SchujSfa- 
den 14 ein Grundschufl ist. der das am besten aus 
den Rg. 3 bis 11 ersichtliche Grundgewebe 20 
entstehen laflt. Gleichzeitig wird aber in das Grund- 
gewebe 20 auch noch ein ebenfalls Gber die ganze 
Bahnbreite 13 sich erstreckender Figurschufl bzw. 
eine Vielzahl farblich unterschiedlicher Rgurschus- 
se eingetragen, welche auf der einen Bahnseite 16 
die gewunschten Bandmuster 17 des Etikettbands 
in einer Schar von nebeneinanderliegend Bahnzo- 
nen 1 8 herstellen. Diese Bahnzonen 1 8 verlaufen in 
durch die Abzugsrichtung 19 des Breitgewebes 10 
bestimmten Bahnlangsrichtung. Zwischen den 
Bahnzonen 18 befinden sich, wie am besten aus 
Rg. 3 zu entnehmen ist, schmale Obergangsberei- 
che 21, in denen der bzw. die FigurschUsse 15 
beidlangsseltig eines besonderen, noch naher zu 
beschreibenden Grenzstreifens 22 im Grundgewe- 
be 20 abgebunden sind. Dies ist in Rg. 3 und 4 
durch die belden Randstreifen 23 verdeutlicht. 

Eine Besonderheit der Erfindung besteht nun 
darin. da0 an der Websteile 12 im Grenzstreifen 22 
alie Rgurschufl-Faden 14 auf der einen Bahnseite 
16 des Breitgewebes 10 heraustreten und unabge- 
bundene. flottierende SchuBfadenabschnitte 24 er- 
zeugen- Dadurch entsteht, wie aus Rg, 4 beson- 
ders deutlfch wird, eine lose RgurschuiSschicht 25 
oberhalb des von den Kettfaden 11 und dem 
Grundschu/J 14 gebildeten Grundegewebes 20. 
Weil das Rgurschufl-Material im Grenzstreifen 22 
nicht eingebunden ist, hat das dortige Grundgewe- 
be 20 eine wesentlich geringere Starke 26 als der 
BahnstSrke 27 in den Obrigen Bereichen der Breit- 
bahn 10 entspricht, wo samtliche FigurschUsse 15 
im Gewebe mit eingebunden sind und das ge- 
wunscnte webmuster 17 schauseitig 16 erzeugen. 
Zur besseren Verdeutlichung ist in Rg. 1 die mit 
den Bandmustem 17 ausgerustete Schauseite 16 
nach ob n gekehrt, wo auch di lose Rgurschicht 
25 erscheint, in der Praxis werden aber hMufig die 



Bandmuster 17 auf der Bahnunterseite 28 von Rg. 
1 eingearbeitet. also gegenGberliegend zu der lo- 
sen Rgurschuflschicht 25 in den Grenzstreifen 22. 
Dies ist aber fur den weiteren Voilzug der erfin- 
5 dungsgemai3en Verfahrensschritte von untergeord- 
neter Bedeutung. 

Zu der in Fig. 2 gezeigten Webmaschine 30 
gehort ein Warenabzug, der in Fig. 1 durch eine 
Abzugswaize 31 veranschaulicht ist. durch welche 

TO die erzeugte Breitbahn 31 im Sinne des bereits 
erwahnten Pfeils 19 fortlaufend weiterbewegt wird. 
Zwischen der Websteile 12 und dem Warenabzug 
31 durchlauft die Bereltbahn aber weitere Arbeits- 
stellen, an denen stufenweise weitere Verfahrens- 

75 schritte vollzogen werden. An der in Rg. 1 sowie 2 
mit 32 gekennzeichneten Stelle wird die lose Rgur- 
schuflschicht 25 der Grenzstreifen 22 entfemt. was 
zweckmaBigerweise durch Warmeeinwirkung ent- 
steht, die durch beruhrungslose Warmestrahlung 

20 33 erzeugt wird, was in den Rg. 5 und 6 schema- 
tisch verdeutlicht ist. Es handelt sich um eine be- 
sondere Heizstetle 32. 

Diese besteht aus einem linearen Heizstab 34, 
der ausweislich der AnschlDsse 35 stromdurchflos- 

25 sen ist und zum GlUhen gebracht wtrd. so da^ 
intensive Strahlungswarme 33 im Grenzstreifen 22 
ausgeubt wird. Dazu hat der Heizstab 34 eine der 
Schmalheit des Grenzstreifens 22 angepaflte Stab- 
breite. Der Grenzstreifen 22 braucht namlich nur 

30 eine Minimalbreite von 1 mm oder weniger aufzu- 
weisen. weshalb der gesamte Obergangsbereich 21 
verhaltnismgiBig schmat bleibt und keinesfalls gro- 
j5er als im bekannten Stand der Technik ausgebii- 
det zu sein braucht. Aus GrUnden der Deutlichkeit 

35 ist dies in den Rg. stark Ubertrieben dargesteilt. 
Die strahlungswirksame Rache des Heizstabs 34 
befindet sich in einem kleinen Abstand 36 Qber der 
Bahnoberseite 16. so 6aQ noch keine Beruhrung 
mit der Oberseite der flottierenden Schuflfadenab- 

40 schnitte 24 im Grenzstreifen 22 stattfindet Der 
Rgurschufl besteht zweckmaiJigerweise aus wenig 
verzwimten Garnen, z. B. texturierten Bauschgar- 
nen. die sich aus zahlreichen nebeneinanderliegen- 
den Fasern zusammensetzen, so daB in der Tat 

45 eine bauschige Rgurschul3schicht 25 im Sinne der 
Rg. 4 sich Qber die Breitbahn 10 im Grenzstreifen 
22 erhebt. Die einzelnen Fasern der RgurschuiJ- 
Abschnitte 24 werden durch die intensive Strahlung 
33 versengt; sie verdampfen gleichsam. was in Rg. 

50 5 durch Rauchschwaden 37 verdeutlicht ist. Die 
Fasern der SchuCfadenabschnitte werden, wie bei 
24' verdeutlicht. durchtrennt. Wegen der Millimeter- 
Dicke ist in der Praxis kaum eine Geruchsbelasti- 
gung der weggebrannten Faserteile 24 festzustel- 

55 len. Bedarfsweise konnen Rauchschwaden 37 auch * 
durch Saugrohrchen od. dgl. entfernt werden. 

Die lose RgurschuOschicht 25 wird wegge- 
brannt und es bleiben von allem figurschu/Jbefreite 
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kahle Schneisen 38 an den Grenzstreif n 22 ge- 
maO Rg. 6 zuruck. die das enrt^ahnte dOnne Grund- 
gewebe 20 freilegen. An den Schneisen 38 ist, wie 
bereits erwahnt wurde. wesentlich weniger Faden- 
material 26 ats in den beidseitig daran angrenzen- 
den Bahnzonen 18 vorhanden. Das Gaindgewebe 
20 wird von der Strahlung 33 kaum beeintrachtigt, 
denn die anfallende Warmeenergie wird aufgrund 
der Bindung der Kett- und Grundschuflfaden 11, 14 
schnell weitergeleitet. so daB es zu keiner die 
Schmeiztemperatur bereits erreichenden Tempera- 
turerholiung kommt. Die durchtrennten flottieren- 
den Rgurschufiabsclinitte 24 aber warden bis zu 
ihren bindungswirksamen Wurzein im Grundgewe- 
be 20 weggebrannt; die letzten Schmelzperlen 29 
der Rgurschufienden 24* werden im Scliutz des 
Grundgewebes 20 zuruck bleiben und dort. wie 
Rg. 6 veranschauliciit, in den Gewebeporen einge- 
saugt. Auf der Bahnoberseite 16 ist auch bei 29 
nichts mehr von der Rgurscliufischicht 25 spOrbar. 
Jetzt folgt £ils nachster Verfahrensschrttt 40 ein 
Schmelzschneiden 40. wofur besondere, aus Rg. 2 
sowie 7 bis 10 ersichtliche Schneidwerkzeuge vor- 
gesehen sind. 

Als Schmelzschneider werden beheizte 
Klemmsteilen 40 verwendet. die sich aus zwei, am 
besten aus Fig. 8 ersiclitlichen Klemmgliedem 41, 
42 zusammensetzen. zwischen denen. bei fortlau- 
fendem Gewebeabzug 19, die Breilbaiin 10 mit 
ihren kahlen Schneisen 38 hindurchgezogen wird. 
Die beiden Klemmglieder 41, 42 werden im Sinne 
der Pfeile 43 von Rg. 8 gegeneinander gedrOckt 
und berUhren sich im Hohenbereich der Bahne- 
bene an der aus Rg. 9 ersichtlichen Stelle 44 
annahernd punktuell. In diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel besteht das obere Kfemmglied aus einer me- 
taliischen Klinge 41. die mittels der aus Rg, 2 
ersichtlichen elektrischen AnschlUsse 45 durch 
Stromflufl erwarmt wird auf eine Qber die Schmeiz- 
temperatur des Fadenwerkstoffs 11, 14 erzeugten 
Grundgewebes 20. Die Klinge 41 ist in Verlaufs- 
richtung der kahlen Schneisen 38 orientiert und 
besitzt mindestens an ihrer unteren Klingenkante 
eine gegenUber den Schneisen geringere Breite. 
Die Klinge 41 nahert sich der Bahnoberseite 16 
und trifft an der BerOhrungsstelle 44 erst auf das 
andere Klemmglied» welches als eine quer zur Ab- 
zugsrichtung 19 verlaufende Profilrippe 42 ausge- 
bildet ist und aus zwar elektrisch isolierendem, 
aber warmeleitendem Material, wie Keramik, be- 
steht Die Profilrippe 42 dient also auf der Bahnun- 
terseite 28 als \/Viderlager fur die bahnoberseitige 
Klinge 41 , hat einen parabolischen Querschnitt Die 
K!:r:gc A"*. v;:rl« v»;g 5ir» r«ooobr aui ut« Rippen- 
Kuppe 44. Die Profilrippe 42 lauft uber die ganze 
Bahnbreite 13 hindurch und hat folglich ein ge- 
geniiber der Klingeniange wesentlich geringere 
Profiibreite 46. weshalb es zu der BerOhrungsstelle 



44 kommt Auch die Profilrippe 42 wird zweckmafli- 
gerwelse erwarmt, urn an der BerOhrungsstelle 44 
die Kling 41 nicht zu stark abzukuhlen, aber auf 
einer gegenuber der Schmeiztemperatur des Fa- 

s denwerkstoffs 11. 14 niedrigeren Temperatur ge- 
haiten. Dies geschieht, wie aus Rg. 2 ersichtlich. 
durch eine elektrisch beheizte Heizpatrone 47, die 
von einem geschlitzten Mantel 48 umgeben ist, aus 
welchem die Profilrippe 42 mit ihrer Kuppe heraus- 

70 ragt 

Im Zuge des durch den Abzugspfeil 19 ver- 
deutlichten Bahntransports nahert sich die Klinge 
41 zunehmend dem Grundgewebe, dringt in dieses 
ein und erzeugt schliefllich den aus Rg. 9 ersichtli- 

15 chen Schmelzschnitt 49 im freigelegten Grundge- 
webe 20 der Schneise 38. Es fallen wegen des 
bereits mehrfach erwahnten. figurschufifreien Fa- 
denmaterials im Grundgewebes 20 geringe 
Schmelzmassen 39 an, die aber im Zuge des wei- 

20 teren Bahntransports 19 von den Seitenflachen 15 
der Klinge 41 weitergeformt und geglattet werden. 
Die beheizten Seitenfluachen 51 machen die Klinge 
zu einem Bugeleisen 41, das die Schmelzmassen 
39 mitnimmt und, gemafl Rg. 10, in die beidseitig 

25 des Schmelzschnitts 49 entstehenden Kanten 52 
einstreicht Dort werden die Schmelzmassen von 
den Buugelfluachen 51, wie von einem Lineal, ge- 
giattet und in die Gewebeporen eingesaugt. Durch 
die Schmelzschnitte 49 wird die Breitbahn 10 in 

30 einzelne BSnder 50 zergliedert, in Obereinstim- 
mung mit den die Bandmuster 17 aufweisenden 
fortlaufenden Bahnzonen 18. Die Bandkanten 52 
fransen wegen der eingestrichenen Schmelzmas- 
sen aus nicht und bleiben verhaltnismaBig weich. 

35 Die Schmelzmassen wirken wie eine Impruagnie- 
rung des dortigen Grundgewebes 20, 

Die als Schmelzschneider wirkenden Klemm- 
steilen 40 konnen auch abgewandelt ausgebildet 
sein. 1m einen Fail, der in Rg. 11 verdeutlicht ist 

40 besteht das als Bugeleisen wirkende Kiemmglied 
aus einem durch Stromflus beheizten V-Profi!blech 
53, dessen Scheitelkante 54 trennwirksam auf die 
Bahnoberseite einwirkt wShrend auf der Bahnun- 
terseite wieder ein schmales Widerlager 42 z. B. in 

45 Form der beschriebenen Profilrippe dagegen 
drOckt. Die heiflen V-Schenkelflachen 55 wirken bei 
der Abzugsbewegung 1 9 gislttend an den Bandkan- 
ten. wobei wegen der V-Stellung das Enarbeiten 
der anfallenden Schmelzmassen sogar verbessert 

50 wird. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, auch 
das oben erwahnte Wegbrennen der losen Rgur- 
schuBschicht 25 der Grenzstreifen 22 vorauseilend 
gieich von der Kiinge aer nachfolgenden 
55 Klemmstelle 40 zu besorgen, wie strichpunktiert in 
Rg. 2 angedeutet ist. Dazu genUgt es namlich. die 
Kiing 41 mit einer Verlangerung 56 zu versehen, 
die dann hinstchtlich Funktion und Ergebnis wie 
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der im Zusammenhang mit Rg. 3 beschriebene 
Heizstab 34 wirkt. Dazu kann man auch die einzel- 
nen Klingenabschnitt© 41 . 56 auf entsprechend un- 
terschiediicher Temperatur halten. 

Die hinter dem Warenabzug 31 anfailenden 
Bander 50 kSnnen nun. entsprechend den aufeln- 
anderfolgenden Bandmustern 17 durchgeschnitten 
und als Einzeletiketten in KleidungsstQcken od. dgl. 
befestigt werden, z. B. durch Nahen. Bei der Verar- 
beitung und vor allem spater beim Tragen kann es 
zu Beanspruchungen der Etiketten kommen. bei 
denen die geglatteten Bandkanten 52 knicken, wo- 
bei es in manchen Fallen zu einem Bruch der 
Schmelzkanten 52 kommen kann. Diese Bruchstel- 
len konnen beim weiteren Gebrauch der Etiketten 
wieder storend wirken. Aus diesem Grunde emp- 
fiehll es sich schliefllich. die Bander 50 noch einem 
weiteren aus Fig. 12 und 13 ersiclitlichen letzten 
Verfahrensschritt zu unterziehen. 

Fig. 12 zeigt unter Ausbruch der Bandmitte 
einen Querschnitt durch ein im Webstuhl von Rg. 1 
erzeugtes Band 50 in starker VergroBerung. Mit 
den Bezugszeichen sind die bereits genannten 
Bandteile bezeiciinet. weshalb insowelt die bisheri- 
ge Beschreibung gilt. Die Besonderheit dieses letz- 
ten Verfahrensschritts besteht darin. die Bandran- 
der 60 von Rg. 12 langs einer parallel zu den 
Schmelzkanten 52 liegenden Faltlinie umzulegen 
im Sinne der eingezeichneten Faltbewegungs-Pfei- 
le 61. also in einer zueinander spiegelbildlichen 
Weise. Es empfiehit sich dabei fUr die Bandrander 
60 die verdUnnten Grundgewebe 20 zu verwenden, 
doch kSnnte man hierzu auch den gesamtenUber- 
gangsbereich 21 mit den eingangs eriauterten 
Randstreifen 23 als umzuiegender Faitschenkel 62 
verwenden. Die Faitschenkel 62 warden, wie durch 
Pfeile 58 verdeutlicht. gegen die Unterseite 28 des 
restlichen Bandkorpers 57 angedruckt und durch 
Kleben in dieser Andruckstellung befestigt Dazu 
verwendet man zweckmaJ3igerweise wieder die 
Schmelzfahigkeit des Fadenmateriais. indem man 
kurz vor oder bei einem AndrOcken 58 Warme auf 
die umgelegten Faitschenkel 62 ausQbt. Dazu ge- 
niigt es bereits Heizdrahte zu verwenden. die 
nachtrSglich an den umgelegten Schmelzkanten 52 
einwirken, wobei die Schmelzmassen durch Kapil- 
lareffekt zwischen den umgelegten Faitschenkel 62 
und den restlichen Bandkorper 57 eingesogen wer- 
den. wie bei 59 zu erkennen 1st 

Das Endprodukt 1st in Rg. 13 in entsprechen- 
dem Querschnitt veranschaulicht Die Kanten des 
Endprodukts werden von den beiden Faltenschei- 
teln 63 erzeugt die von den Schmelzkanten 52 
sowie von dem in Rg. 13 zur Schenkelbefestigung 
dienenden Schmelzstelle 59 entfemt sind. Zwi- 
schen den Faltenscheitein 63 entsteht also di end- 
gUltige Etikettbreite 64, die ab r w gen der schma- 
len umgelegten BandrSnder 60 im Hinblick auf die 



iiberragende Qualituat des Endprodukts nicht ins 
Gewicht fallt 

Die zum Umlegen der beiden Bandrander 60 
dienenden Faltwerkzeuge werden ebenfalls in den 
5 in Rg. 1 bzw. 2 verdeutlichten Webstuhl 30 inte- 
griert. und zweir im Maschinenabschnitt zwischen 
den Schmelzschneidern 40 einerseits und dem 
Warenabzug 31 andererseits. Als Randfaltwerkzeu- 
ge genugt es Schlitzblenden zu verwenden, durch 

10 welche die beiden Bandrander 60 eines jeden Ban- 
des 50 hlndurchgefUhrt werden, wie das in der 
Webmaschine der paralielen Patentanmeldung P 
39 10 218 beschrieben ist Die beiden Schlitzblen- 
den sind gegenUber der ursprOnglichen Bandbreite 

75 in kUrzerem Abstand zueinander angeordnet und 
haben eine so geringe Schlitzhohe, daB im Zuge 
des Bandtransports 19 wahrend der Webherstel- 
lung es zu einer Faltung der Bandrander 60 
kommt. Der erwahnte Andruck 58 der auf diesem 

20 Wege entstehenden Faitschenkel 62 kann zwar 
durch Prefiwalzen erfolgen. doch genugt es, das 
randgefaltete Band Uber FOhrungsIeisten umzulen- 
ken, urn bereits aufgrund der Gewebespannung 
zwischen der Webstelle 12 und dem Warenabzug 

25 31 von Rg. 1 die AndruckkrSfte zu erzeugen. Diese 
scharfkantigen Umienkungen konnen auch fur das 
beschriebene Schmelzkleben der umgelegten Fait- 
schenkel 62 am Bandkoper 57 herangezogen wer- 
den. Dazu dienende Heizdrahte konnen exakt zu 

30 den Faltschenkein 62 bzw. Schmelzkanten 52 posi- 
tioniert werden. Das so entstehende Etikettband 
wird noch einer WSrmebehandlung unterzogen, urn 
es zu fixieren und zu glatten. Dies erfolgt auch 
noch auf dem Webstuhl 12, und zwar zweckmaj3i- 

35 gerweise im Bereich der angedeuteten Abzugswal- 
zen 31 von Rg. 1 . 

Obwohl es nicht darauf ankommt, ist es gOn- 
stig. als Fadenmaterial fur den Rgurschufi 15 bzw. 
die RgurschUsse Materialien mit einer niedrigeren 

40 Schmelztemperatur auszuwahisn, als fOr den Fa- 
denwerkstoff 11, 14 des Grundgewebes 20. Dies 
fordert die beschriebene Entfemung der losen R- 
gurschuiSschicht 25 in den Grenzstreifen 22. Zum 
abschlieflenden Kleben von Faltschenkein 62 konn- 

45 te man auch zusatzliches Klebematerial verwen- 
den. z. B. schmelzfahige KunststoffdrShte einbrin- 
gen oder einweben. 



50 Bezugszeichenliste: 



10 Breitbahn. Breitaewebe 

11 Kettfaden. Fadenwerkstoff von 20 
55 12 Webstelle 

13 Bahnbreite 

14 GrundschuO. Fadenwerkstoff von 20 

15 FigurschuB 
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16 Bahnoberseite 

17 Bandmuster 

18 Bahnzone 

19 Abzugsrichtungs-Pfeil. Langsrichtung 

20 Grundgewebe bei 22 

21 Obergangsbereich 

22 Grenzstreifen 

23 Randstreifen 

24 flottierende Rgurschufi-Abschnitte 
24' durchtrennte Rgurschufi-Enden 

25 lose RgurschuiJschicht in 22 

26 Gewebestarke von 20 

27 Bahnstarke von 10 

28 Bahnunterseite 

29 Schmelzperten von 24' 

30 Webstuhl, Webmaschine 

31 Abzugswaize, Warenabzug 

32 Heizstelle 

33 Warmestrahlung 

34 Heizstab von 32 

35 Elektroanschlusse von 34 

36 Abstand zwischen 32. 10 

37 Rauchschwaden von 25 

38 kahle Schneise bei 22 

39 Schmelzmasse von 20 (Rg. 9) 

40 Schmelzschneider, Klemmstelle 

41 Klemmglied. Klinge, BUgeletsen 

42 Klemmglied, Profilrippe. Widerlager 

43 Kraftpfeil 

44 Bertihrungsstelle von 41 . 42 

45 elektrische AnschlOsse von 41 

46 Profilbreite von 42 

47 Heizpatrone fur 42 

48 Mantel von 47 

49 Schmelzschnitt von 41 

50 Band, Etikettband 

51 Seitenflache von 41 , Bugelfiache 

52 BandkantBp Schmelzkante 

53 V-Profilblech. BOgeleisen 

54 Scheitelkante 

55 V-Sciienkelflache von 53 

56 Verlangerung von 41 

57 restlicher Bandkorper von 50 

58 Andmck-Pfeil fOr 62 

59 Schmelz-KIebung (Rg. 12) 

60 Bandrand 

61 Faltbewegungs-Pfeil 

62 Faltschenkei 

63 Faltscheitel 

64 Etikettband-Breite 



AnsprUche 

1. Verfahren zur Herstellung eines durch Rgur- 
schUsse (15) gemustert n t xtilen Bandes (50). ins- 
besondere eines Etikettbandes. aus einer Breitbahn 
(10) mit schmelzfahigem Fadenwerkstoff. wie ei- 



nem Breitgewebe oder einem Breitgewirke, 
wobei zunachst die Breitbahn (10) erzeugt wird aus 
einem durchgehenden, sich Uber die ganze Bahn- 
breite (13) erstreckenden Grundgewebe, in welches 

s gleichzeitig die gewCJnschten Bandmuster durch 
Eintragung wenigstens eines zusatzlichen. Uber die 
ganze Bahnbrelte gehenden Rgurschusses (15) in 
einer Schar von in Bahnlangsrichtung (19) verlau- 
fenden Bahnzonen (18) eingewebt werden und da- 

70 bei der Rgurschufi (15) im Obergangsbereich (21) 
zwischen benachbarten Bahnzonen (18) im Grund- 
gewebe abgebunden wird, 

und danach die Breitbahn (10) im Obergangsbe- 
reich (21) durch Schmelzschnitte (49) in eine Schar 

75 nebeneinanderliegender Bander (20) mit voneinan- 
der getrennten Bandmustern (17) zerteilt wird. wo- 
bei beiderseits der Schnitte Schmelzkanten an den 
einzelnen Bandern (20) entstehen, 
dadurch gekennzefchnet, 

20 dafl bei der Textilherstellung der Breitbahn (10) die 
RgurschOsse in einem schmalen MittelstOck des 
Obergangsbereiches (21) zwischen benachbarten 
Bahnzonen (20) auf der einen Bahnseite. wie der 
Bahnoberseite (16), unabgebunden flottieren (24) 

25 und jeweils einen schmalen Grenzstreifen (22) aus 
einer uber dem Grundgewebe (20) lose liegenden 
Rgurschu/Jschicht (25) erzeugen, 
worauf zunSchst nur die lose Figursschuflschicht 
(25) an den Grenzstreifen (22) der Breitbahn (10) 

30 entfernt wird und eine vom RgurschuiS befreite 
kahle Schneise (38) auf dem Grundgewebe (20) 
erzeugt, 

dann aber auch das an den kahlen Schneisen (38) 
zurOckbleibende Grundgewebe (20) durch Kontakt- 
35 warme (41) durchgeschmolzen wird und einen 
Trennschnitt (49) zwischen den einzelnen Bahnzo- 
nen (18) erzeugt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. dafl die Breitbahn (10) auf ihrer Bahn- 

40 cberseite (16) entlang der Grenzstreifen (22) so 
stark erwarmt (33) wird, daB die lose FigurschuB- 
schicht (25) verschwindet. insbesondere verdampft 
(37). 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
45 zeichnet, dafl die Enwarmung der losen RgurschuiJ- 

schicht (25) im Grenzstreifen (22) durch beruh- 
rungslose Strahlungswarme (33) erzeugt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3. dadurch 
gekennzeichnet. dafl beim warmewirksamen Entfer- 

50 nen der losen RgurschuiSschicht (25) die Rgur- 
schuflenden (24') a!s Schmelzperlen (29) in den 
Poren des Grundgewebes (20) versenkt zurUck 
bleiben an den beidiangsseits des Grenzstreifens 
(22) sich anschliefienden, im urundgewebe (20) 

55 abgebundenen Figurschuflteilen. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. daiJ zur 
Erzeugung der trennwirksamen Kontaktwarme an 
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den kahlen Schneisen (38) der Breitbahn BOgelfla- 
chen (51) entlangbewegt werden. welche die beid- 
ISngsseits des Trennschnitts (49) sich ansammeln- 
den Schmelzmassen (39) langs der entstehenden 
Bandkanten (52) glatt streichen. 

6. Verfahren nach Anspaich 5. dadurch gekenn- 
zeichnet. dafl die trennwirksamen, beheizten BOgel- 
flachen (51) linienformig in Richtung der kahlen 
Schneisen (38) der Breitbahn weisen und lediglich 
von der einen Bahnseite aus, wie der Bahnobersei- 
te (16). gegen das Grundgewebe (20) gedruckt (43) 
werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 6. dadurch gekennzeichnet, 6aB die 
sich beidiangsseits des Trennschnitts (49) ansam- 
melnden Schmelzniassen (39) von den BUgeifia- 
chen (51) in die Gewebeporen an den entstehen- 
den Bandkanten (52) eingestrichen werden. 

8. Verfahren nach einem oder nnehreren der An- 
sprOche 1 bis 7. dadurch gekennzeichnet, da0 die 
Erwarmung zum Entfemen der FigurschuBschicht 
(25) im Grenzstreifen (22) durch eine vorauseilende 
Verlangerung (56) der nachfolgend trennwirksamen 
BCigelflache (41, 51) erzeugt wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafl 
nach der Trennung der Breitbahn (10) die Bandran- 
der (60) entlang einer kantenparallelen Faltllnie um- 
gelegt (61) werden und bandweise ein 
Faitschenkel-Paar (62: 62) bilden. 

worauf die Faltschenkel-Paare (62; 62) gegen die 
BUckseite (28) des jeweiligen Bandes (50) flach 
angedruckt (58) sowie dort durch Kleben. insbeson- 
dere Schmelzkieben (59). befestigt werden und 
eine Schar von Etikettbandem mit der gewunsch- 
ten Etikettbreite (64) zwischen den jeweiligen Falt- 
scheiteln (63) erzeugen. 

10. Vorrichtung insbesondere zur Durchfuuhrung 
des Verfahrens nach einem oder mehreren der 
AnsprUche 1 bis 9 auf einer Textiihersteilurgsrr^a- 
schine.wie einem Webstuhl (30), 

mit einer Fadenbindungsstelle (12), wie einer Web- 
stelle, zur textilen Herstellung der aus schmelzfahi- 
gem Fadenwerkstoff gebildeten Breitbahn (10). be- 
stehend aus einem sich Ober die ganze Bahnbreite 
(13) erstreckenden Grundgewebe mit einer Schar 
von parallelen Bandmustern (17) in Bahnzonen 
(18). die in Bahnlangsrichtung (19) verlaufen und 
durch wenigstens einen zusatzlichen, Qber die gan- 
ze Bahnbreite (13) gehenden RgurschuiS (15) gebil- 
det sind. 

mit einer Schar von Schmelzschneiderri zum Zerle- 
gen der Breitbahn (10) in eine Schar parallel ne- 
oeneinander Itegender Bander (50) im Gbergangs- 
bereich (21) zwischen benachbarten Bahnzonen 
(18). wo der Rgurschufi (15) im Grundgewebe ab- 
gebunden tst. 

und mit einem gemeinsamen Warenabzug (31) fCr 



die erzeugten BMnder (50), 
dadurch gekennzeichnet. 

dai3 zwischen der Webstelle (12) der Breitbahn 
(10), die jeweils in den Ubergangsbereichen (21) 

5 zwischen den Bahnzonen (18) einen Grenzstreifen 
(22) aus einer flottierenden Figurschuflschtcht (25) 
Ober dem Grundgewebe (20) aufweist. und den 
Schmelzschneidern (40) Heizstellen (32) iiber den 
Grenzstreifen (22) angeordnet sind zum Wegbren- 

10 nen (37) der Rgurschuflschicht (15) 

und dafl die nachgeordneten Schmelzschneider 
(40) in den Grenzstreifen (22) an dem darunter 
liegenden, freigelegten Grundgewebe (20) aniiegen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
75 kennzeichnet. 6aB die Heizstelle (32) zum Entfer- 

nen der RgurschuBschicht (25) aus einem im 
L-angsabstand vor den Schmelzschneidern (40) an- 
geordneten Warmestrahlern (34) besteht, wie ei- 
nem in geringem Abstand (36) Ober der Breitbahn 
20 (10) befindlichen. durch Stromflufl (35) enwarmten 
Heizstab (34). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, ge- 
kennzeichnet durch als Schmelzschneider dienen- 
de beheizte Klemmstellen (40) zum Durchzug der 

25 Breitbahn (10), bestehend aus zwei auf gegenuber- 
liegenden Flachenseiten des Grenzstreifens (22) 
angeordneten, gegeneinander gedruckten (43) 
Klemmgliedern (41 ; 42). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12. dadurch ge- 
30 kennzeichnet, dafl das eine Klemmglied aus einem 

Uber die Schmelztemperatur des Fadenwerkstoffs 
(11, 14) erwarmten linienformigen Bugeleisen (41) 
auf der einen Bahnseite besteht (16), wahrend das 
andere Klemmglied aus einem demgegenOber kOh- 
35 leren Widerlager (42) auf der anderen Bahnseite 
(28) gebildet ist. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
sprOche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet. daiS 
das Bugeleisen aus einer durch StromfluiS (45) 

-io teheiztsn. vorz'jgsweise metallischen Klinge (14) 
besteht. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 10 bis 13. dadurch gekennzeichnet. daB 
das Bugeleisen aus einem beheizten V-Profilblech 

45 (53) mit trennwirksamer Scheitelkante (54) gebildet 
ist. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 10 his 15, dadurch gekennzeichnet dajS 
die Heizstelle (32) zum Entfemen der Rgurschufl- 

50 scinicht (25) aus einer Verlangerung (56) des BOge- 
leisens (41; 53) sefbst besteht. die sich von der 
Bahnseite (16) abheht. 

17- Vorrichtung nach einern oder mehreren der 
AnsprOche 10 his 16, dadurch gekennzeichnet. daB 
55 das Widerlager (42) auf einer gegenUber der 
Schmelztemperatur des Fadenwerkstoffs (11, 14) 
niedrigeren Temperatur sich befindet. 
18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge- 



8 



15 EP 0 427 933 A1 16 



kennzeichnet. da/J. in Richtung der kahlen Schneise 
(38) gesehen. das Widerlager (42) gegenOber dem 
BGgeleisen wesentlich kOrzer (46) ausgebildet ist 

19. Vonrichtung nach einem Oder mehreren der 
AnsprOche 10 bis 18» dadurcli gekennzeichnet dai3 s 
das Widerlager aus einer quer zur Abzugsrichtung 

(19) der Breitbahn (10) verlaufenden Profilrippe (42) 
besteht. 

20. Vorriclitung nach Anspruch 19. dadurch ge- 
kennzeichnet. 6aB die Profilrippe (42) sich einstuk- io 
kig quer Uber die ganze Breitbahn (10) erstreckt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 Oder 20. da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Profilrippe (42) aus 
einem zwar elektrisch isolierenden, aber warmelei- 
tenden Material, wie Keramik, besteht und an ei- is 
nem durch StromfluiS erwarmten Heizkorper (47) 

SftZt. 

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 10 bis 21, dadurch gekennzeichnet. da0 
zwischen den Schmelzschneldem (40) und dem 20 
Warenabzug (31) Randfaltwerkzeuge angeordnet 

sind zum kantenparallelen Umlegen (61) der bei- 

den Render (60) eines jeden Bandes (50) 

und das hinter den Randfaltwerkzeugen Klebestel- 

len zur Befestigung (59) der umgefalteten Rander 25 

(Faltschenkel 62) am jeweiligen Bandkorper (57) 

nachgeordnet sind. (vergl. Rg. 12. 13). 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22. dadurch ge- 
kennzeichnet. dafl die Klebestellen sowohl wenig- 
stens stellenweise auf die Faltschenkel (62) oinwir- 30 
kenden Heizeinrichtungen zur schmelzwirksamen 

(59) Erwarmung des Fadenwerkstoffs. insbesonde- 
re an den Bandkanten (52). aufweisen als auch 
PreBeinrichtungen besitzen zum Andrucken (58) 
der umgefalteten Faltschenkel (62) am Bandkorper 35 
(57). (vergl. Fig. 13). 
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